NOTEGRAFIA - SOLDADURA m Notegrafia

Soldadura MIG/MAG, TIG i eléctrode: quin procés per a cada feinai els defectes més comuns (3/4) A teoranlcat

DEFECTES DEL CORDO: CAUSA | CORRECCIO
02 Manca de fusio

Manca de fusié
alavora

Cavitats o porus dins del cordé. El cordé no es fusiona amb el material base o amb una vora. Solc o ranura a la vora del cordé.
Causes habituals Com corregir-ho Causes habituals Com corregir-ho Causes habituals Com corregir-ho
@ Metall brut (oxid, greix, pintura). @ Netejar i assecar el material. ® Poca energia d'aportacio. ® Augmentar 'aportacio térmica ® Intensitat massa alta. ® Reduir la intensitat.
® Humitat al material o consumible. @ Revisar el cabal de gas i el difusor. ® Velocitat de desplagament (intensitat o tensic). e Arc massa llarg. e Escurcar l'arc.
® Protecci6 gasosa deficient. ® Comprovar |'estanquitat de l'equip. massa alta. : ¢ R‘-fd“" la "910‘7'@ de so!dadura. o Desplagament massa rapid. e Disminuir la velocitat
e Corent d'aire a la zona de e Protegir del vent i de corrents ® Angle de la torxa o eléctrode e Millorar I'angle i la tecnica. ® Angle inadequat de la torxa de desplacament.
soldadura. d'aire. dolent. e Fer una millor preparacié de la o eléctrode. e Millorar la técnica i l'angle
® Preparacio de la junta pobra. junta. de treball.

Inclusié d'escoria Fissura

Escoria atrapada dms del cordé o entre passades. Forat al cordé per excés de calor. Esquerdes al cordé o a la zona afectada térmicament.

Causes habituals Com corregir-ho Causes habituals Com corregir-ho Causes habituals Com corregir-ho
@ No netejar entre passades. @ Picar i netejar bé entre passades. ® Excés d'aportacié térmica @ Baixar la intensitat o la tensié. e Contraccié durant el refredament. @ Utilitzar consumibles secs.
e Mala técnica de soldadura. @ Millorar 'angle i la técnica. (intensitat o tensio massa alta). @ Augmentar la velocitat e Hidrogen al metall de soldadura. @ Aplicar el procediment correcte
® Poca fusié del material. e Augmentar |'aportacié térmica e Avang massa lent. de desplagament. e Refredament massa brusc. de soldadura.
® Escoria deléctrodes inadequada per assegurar la fusio. @ Separacio excessiva entre xapes. @ Millorar [3just de la junta. o Material contaminat (greix, oxid, @ Preescalfament quan convingui.
o humida. @ Utilitzar consumibles en bon estat ® Mancade suport darrere delajunta. @ Utilitzar suport o backmg humitat). o Millorar la seqliéncia de soldadura
i secs. quan sigui necessari. i reduir tensions.

Altres simptomes freqiients Una bona inspeccic visual busca geometria coherent,

Esquitxades excessives Sobregruix o cordé massa convex fusid a les vores, abséncia de discontinuitats i netedat
Superficie bruta, parametres inadequats o arc massa llarg. ‘ Excés d'aportacié o técnica poc estable. entre passades.

Seguretat imprescindible

La radiacié de I'arc crema ulls i pell: Els fums de soldadura sén toxics: El risc d'incendi continua després | El gas de proteccié pot desplocar
mascara amb filtre adequat i roba extracci6 localitzada, sobretot amb de soldar: I'oxigen en espais tancats.
que cobreixi. ‘ inoxidable, galvanitzat o pintat. retirar inflamables i vigilar la zona.
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